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Halbkontinuierliche Elektrodenpressen arbeiten 
iiblicherweise so, daB die am hinteren Ende des 
PreBzylinders eingeschtittete Fullmasse durch Vor- 
schieben des Preflstempels verdichtet wird, wobei 
5 das Mundstuck geschlossen ist. Darauf wird der 
Kolben wieder zuruckgezogen, erneut Fullmasse in 
den Trichter eingefullt und durch wiederholtes 
Vorschieben des Kolbens wiederum durch Zu- 
sammenpressen verdichtet. Dies wird so oft wieder- 

io holt, bis der PreBzylinder bis in die Nahe der Ein- 
fuiloffnung mit verdichtetem Fiillgut angefiillt ist. 
Erst darauf beginnt das Auspressen durch Voll- 
druck, das etwa, je nach Pressenbauart, 15 bis 
30 Mimiten dauert. 

15 Damit die Luft beim Verdichten aus der Full- 
masse entweichen kann, wird erfindungsgemafi vor- 
geschlagen, am Umfang der PreBscheibe Nuten an- 
zuordnen, die den Raum vor der PreBscheibe mit 
dem Raum hinter der PreBscheibe verbinden. Sind 

20 diese Nuteh axial gerichtet, so kann die Luft wohl 
gut entweichen, doch dringt beim PreBvorgang 
Fullstoff in die Nuten ein. Dieser Fullstoff setzt 
sich dann oft an der inneren Zylinderwandung in 
Form langer Streifen fest und ist dort schwer zu 

25 entfernen, schon deshalb, weil der Zugang in das 
Zylinderinnere unbequem ist. 

Gemafl weiterer Ausbiidung der Erfindung wer- 
den die Nuten schrag zur PreBrichtung angeordnet, 
und swar derart, daB die Projektionen ihrer Be- 

30 grenzungsflachen auf die Ebene der Preflscheiben- 
stirnflache sich gegenseitig iiberdecken. Infolge der 
schragen Anordnung dringt der Fullstoff nicht ganz 
so leicht in die Nuten ein. Etwa trotzdem an der 
inneren Zylinderwand festklebende Streifen wer- 

35 den aber dann durch den zwischen den Nuten 
stehenbleibenden Teii des PreBscheibenumfanges 
wieder Iosgerissen. Die Nuten der PreBscheibe 
kdnnen bequem gereinigt werden, wenn der Kolben 
nach dem Auspressen nach hinten herausgezogen 

40 worden ist. 

Die Zeichnung erlautert die Erfindung, und zwar 
zeigt 

Fig. 1 einen senkrechten Langsschnitt durch die 
wichtigsten Teile einer Elektrodenpresse und 
45 Fig. 2 in vergrdBertem MaBstab eine Draufsicht 
auf den Umfang der PreBscheibe. 

An dem Zylinder r sitzt vorn das Mundstuck 2, 
in dem sich noch der Rest 3 des vorigen PreB- 
vorganges befindet. Die 0ffnung2 a des Mund- 
50 stiickes 2 kann diirch einen Schieber 4 geschlossen 
werden. Am hinteren Ende des Zylinders 1 befindet 



sich oben der Einfullschacht 9, wahrend von hinten 
in <ias offene Ende des Zylinders der PreBstempel 5 
mit der PreBscheibe 6 eingefuhrt werden kann.. 

Die PreBscheibe 6 ist mit Nuten 7 versehen, die 55 
den Raum vor der PreBscheibe mit dem Raum 
hinter der PreBscheibe verbinden. Diese Nuten sind 
nun vorzugsweise derart schrag angeordnet, daB 
die Projektiono und b der einen Begrenzungs- 
wand 7 a die Projektion c und d der anderen Be- 60 
grenzungswand J b iiberdeckt. Durch die schrage 
Anordnung der Nuten werden die Mengen der von 
rechts eintretenden Kohle (Fullstoff 8) kleiner sein 
als bei axialer Anordnung. Andererseits reiBt die 
PreBscheibe 6 etwa an der Innenwand des Zylinders 65 
ansitzenden PreBstoff selbst los. 

Die Presse arbeitet in ublicher Weise, d. h. bei 
zuruckgezogener PreBscheibe 6 wird eine Fullgut- 
menge durch den Trichter 9 eingeschuttet, darauf 
wird der Kolben 5 vorgef ahren, so daB das einge- 70 
fullte Fiillgut etwa die Form 3 fl anmmmt. Die hier- 
bei aus dem Fullgut zu vertreibende Luftmenge 
entweicht durch die Nuten 7. Daraufhin wird der 
PreBstempel 5 zuruckgezogen, erneut Fullgut ein- 
geschuttet und der PreBstempel 5 vorgefahren, so 75 
daB die zweite Fullgutmenge etwa die Form 3 6 an- 
nimmt. Diese Arbeit wird fortgesetzt, bis auch die 
Fullgutmengen $ e und 3 rf vorhanden sind. Nunmehr 
beginnt der eigentliche PreBvorgang, bei dem das 
VerschluBstuck 4 selbstverstandlich hochgezogen 
ist. Bei diesem lang andauernden PreBvorgang tritt 
zwar Preflgut in die schragen Nuten 7 ein, doch 
bleibt dieses Preflgut nicht an der inneren Zylinder- 
wand sitzen, da es von der PreBscheibe selbst 
wieder losgestoBen wird. Die PreBscheibe wird ge- 85 
reinigt, nachdem der PreBstempel 5 nach links aus 
dem Zylinder 1 her ausgef ahren ist. 

PATENTANSPRUCH: 

Halbkontinuierlich arbeitende Elektroden- 90 
presse, dadurch gekennzeichnet, daB am Umfang 
der PreBscheibe (6) Nuten (7) vorgesehen sind, 
die den Raum vor der PreBscheibe mit dem 
Raum hinter der PreBscheibe verbinden und 
vorzugsweise derart schrag zur PreBrichtung 95 
verlaufen, daB die Projektionen (a f b bzw. c, d) 
ihrer Begrenzungsflachen (y^ 7&) auf die Ebene 
der Preflscheibenstirnflache sich gegenseitig 
uberdecken. 
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